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(54) Title: PROCESS FOR SECURING A WINDSHIELD WIPER SHAFT IN ITS BEARING HOUSING, AND WINDS- 
HIELD WIPER, IN PARTICULAR FOR CLEANING MOTOR VEHICLE WINDSHIELDS 
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LAGEN, SOWIE WISCHERANLAGE, INSBESONDERE ZUR SCHEIBENREINIGUNG EINES 
KRAFTFAHRZEUGS 

(57) Abstract 

A process is disclosed for sec- 
uring a windshield wiper shaft (6) in 
its bearing housing (5), as well as a 
windshield wiper. The shaft (6) is 
secured in its bearing (5) by filling 
out the ring gap (9) between the 
shaft and the bearing with injected 
plastic material (8). Optimum seal- 
ing and bearing properties are thus 
achieved. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Fi- 
xierung einer Welle (6), in deren La- 
gergehause (5) sowie bei einer Wi- 
scheranlage wird die Welle (6) in 

deren Lager (5) dadurch fixiert, dass der Ringspalt (9) zwischen der Welle und dem Lager mit einem Kunststoffmaterial (8) aus- 
gespritzt wird. Hierdurch werden optimale Dichtungs- und Lagereigenschaften erzielt. 
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Titel: Verfahren zum Fixieren einer Welle in deren 

Lagergehause bei Wischeranlagen, sowie Wischeranlage, 
insbesondere zur Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren 2um Fixieren einer Welle 
in deren Lagergehause bei Wischeranlagen, insbesondere zur 
Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs , wobei zwischen der 
Welle und dem Lagergehause ein Ringspalt vorgesehen ist. 
Die Erfindung betrifft auBerdem eine Wischeranlage, 
insbesondere zur Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs , mit 
einer Antriebsvorrichtung und einem mit der 
Antriebsvorrichtung gekoppelten Gelenkgetriebe, wobei die 
Antriebsvorrichtung und/oder das Gelenkgetriebe jeweils 
wenigstens eine in einem Gehause gelagerte, rotierende Oder 
pendelnde Welle aufweist, und zwischen der Welle und dessen 
Gehause ein Ringspalt vorhanden ist. 
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Mit der DE 40 28 892 Al ist eine Antriebsvorrichtung, 
insbesondere fttr Scheibenwischer an Kraf tf ahrzeugen bekannt 
geworden, die eine aus einer Stirnseite eines Lagergehauses 
herausragende Welle aufweist, wobei ein zylindrisches 
Gleitlager an das Lagergehause mit geringem Abstand zu dessen 
Stirnseite eingesetzt ist. Durch das Gleitlager ist zwischen 
dem Lagergehause und der Welle ein Ringspalt begrenzt. Zur 
Abdichtung des Ringspalts gegeniiber der Umgebung ist eine am 
Lagergehause f estsitzende, aus elastischem Kunststoff 
gefertigte Buchse vorgesehen, die den Ringspalt vor dem 
Gleitlager verschlieBt und an ihrem dem Lagergehause 
abgewandten Ende einen radial nach innen vorspringenden 
Dichtflansch aufweist, welcher in eine Ringnut der Welle 
eingreift. Eine derartige Wellenlagerung weist zwar den 
Vorteil auf , daB sie auBerordentlich robust ist. Jedoch ist 
der Aufbau und der Zusamroenbau der Wellenlagerung aufwendig 
und in der Regel mussen fur eine optimale Lagerung und 
Abdichtung mehrere Bauteile verwendet werden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
sowie eine Wischeranlage der eingangs genannten Art 
bereitszustellen, bei denen die Welle auf einfache Art und 
Weise im Lagergehause gelagert werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Verfahren 
erf indungsgemaB dadurch gelost, daB nach dem Einsetzen und 
Ausrichten der Welle in deren Lagergehause der Ringspalt 
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wenigstens abschnittsweise mit plasif iziertem 
Kunststoff material Oder Metall ausgepritzt wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einiger 
Ausfuhrungsbeispiele beschrieben, wobei der Ringspalt mit 
Kunststoff material ausgespritzt ist. Er kann aber auch mit 
einer Kupfer-, Blei- und/oder Zinnlegierung ausgespritzt sein. 
Beiro erf indungsgemaBen Verfahren werden also zwischen die 
Welle und das Lagergehause weder Dichtungen noch Gleit- Oder 
Walzlager eingesetzt, sondern lediglich der Ringraum mit 
Kunststoff material ausgespritzt. Nachdem das 
Kunststoff material erhartet ist, dient dieses sowohl als 
Lagerung fur die Welle als auch als Dichtung gegen ein 
Eindringen von Schmutz und Feuchtigkeit aus der Umgebung in 
die Lagerstelle bzw. gegen ein Austreten von Schmiermittel aus 
der Lagerstelle. Hierdurch wird der Vorteil erzielt, daB auBer 
dem Kunststoffmaterial keine weiteren zusatzlichen Bauteile in 
den Ringspalt zur Lagerung und Abdichtung der Welle eingesetzt 
werden mussen. Ferner ist die Herstellung einer derartigen 
Wellenf ixierung schnell und einfach auszufuhren. Zwar wird die 
Welle nach dem Einsetzen in das Lagergehause in der Regel 
ausgerichtet, d.h. zentriert, jedoch ist dieser Vorgang nicht 
unbedingt erforderlich. Durch das eingespritzte 
Kunststoffmaterial kann die Welle auch in versetzten bzw. 
gekippten Positionen im Lagergehause fixiert werden. Ferner 
hat das Einspritzen von Kunststoffmaterial in den Ringspalt 
den Vorteil, daB die Innenform des Lagergehauses auch konisch 



WO 94/05533 



PCT/EP93/02300 



4 

ausgestaltet sein kann, was insbesondere f\ir gegossene Gehause 
von Vorteil ist. Ferner muB die Innenform nach der Herstellung 
des Lagergehauses nicht nachbearbeitet , insbesondere auf ein 
vorbestiramtes MaB aufgeweitet werden. Insbesondere bei aus 
Aluminium-DruckguB hergestellten Lagergehausen sind trotz 
erheblichen Abmessungstoleranzen, die durch das Erkalten des 
Lagergehauses bedingt sind, keine mechanischen 
Nachbearbeitungen erf order lich. 

Urn ein definiertes Spiel zwischen der Welle und dem 
ausgeharteten Kunststoff material zu erhalten, wird die Welle 
vor dem Ausspritzen des Ringspalts insbesondere auf eine 
Temper atur von 200*C, +/- 30 *C erwarmt. Da das 
Kunststof fmaterial nach dem Ausspritzen schneller erhartet als 
die Welle abkuhlt, wird durch das SchrumpfmaB der Welle ein 
definiertes Spiel erzeugt, durch welches eine leichtgangige 
Drehbarkeit der Welle gewahrleistet ist. 

Vorteilhaft wird das Kunststof fmaterial axial und/oder radial 
in den Ringspalt eingespritzt. Abhangig von der Form und 
Zuganglichkeit des Ringspaltes sowie von dessen LSnge und der 
Temperatur der den Ringspalt begrenzenden Material ien, sowie 
vom verwendeten Kunststof fmaterial wird dieses entweder radial 
in den Ringspalt eingespritzt, wobei es nach beiden Seiten 
gepreBt wird, Oder es erfolgt eine axiale Einspritzung, die 
insbesondere dann von Vorteil ist, wenn das Lagergehause von 
auBen nicht oder nur schwer zuganglich ist. 
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Bei ciner Weiterbildung ist vorgesehen, daB verschiedene 
Kunststof fmaterialien gleichzeitig Oder nacheinander in den 
Ringspalt eingespritzt werden. Dabei konnen z.B. far niedrigen 
Reibwert, fur eine gute Abdichtung, fur eine hone 
Widerstandsfahigkeit gegen bestimmte Stoffe, z.B. Fette, Ole, 
Wasser oder agressive Medien geeignete Materialien verwendet 
werden. Diese konnen dann uber entsprechende AnguBof f nungen 
nacheinander oder gleichzeitig in den Ringspalt eingespritzt 
werden. Auf diese Weise konnen die Eigenschaf ten der 
unterschiedlichen Kunststof fmaterialien kombiniert werden. 

Um ein Austreten des in den Ringspalt eingespritzten 
Kunststof fainter ials aus diesem zu verhindern, wird der 
Ringspalt wahrend des Einspritzvorgangs axial z.B. mittels 
eines Werkzeugs verschlossen. Uber dieses Werkzeug kann 
vorteilhaft die aus dem Ringspalt austretende Haterialf ront so 
umgelenkt werden, daB dieses wenigstens teilweise um das 
axiale Ende des Lagergehauses herumgespritzt wird. Hierdurch 
wird eine Verankerung des Kunststof fmaterials am Lagergehause 
erzielt und ein axiales Verrutschen vermieden. 

Eine Fixierung des Kunststof fmaterials in Umf angsrichtung am 
Lagergehause wird dadurch erzielt, daB das Kunststof f material 
in an der Innenseite des Lagergehauses vorgesehene 
Ausnehmungen eingespritzt wird. Diese Ausnehmungen kSnnen auch 
Hinterschneidungen aufweisen und sind insbesondere 
schwalbenschwanzformig ausgefuhrt. Eine Fixierung der Welle in 
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axialer Richtung wird dadurch erzielt, daB das 
Kunststof fmaterial in an der Umf angsf lache der Welle 
vorgesehene Ausnehmungen eingespritzt wird. Diese Ausnehmungen 
konnen als zylinderischer oder als kugelfdrmiger Einstich 
ausgefuhrt sein. Andere Formen sind mdglich, solange sie in 
Umf angsrichtung rotationssymmetrisch sind. 

Die oben genannte Aufgabe wird bei einer Wischeranlage der 
eingangs genannten Art erf indungsgemaB dadurch gelost, daB der 
Ringspalt zwischen der Welle und dessen Gehause wenigstens 
abschnittsweise mit einera Kunststof fmaterial oder Metall 
ausgespritzt ist. 

Hierdurch werden die o.g. Vorteile erzielt. Nachfolgend wird 
auf die Kunststof fausspritzung Bezug genommen, wobei die 
Metal lausspritzung gleichermaBen vorteilhaft einsetzbar ist. 

Die Reibung zwischen der Welle und dem Kunststof fmaterial kann 

vorteilhaft dadurch verringert werden, daB das 

Kunststof fmaterial mit einem Gleitmittelzusatz versehen ist. 

Dies konnen metallische Zusatze oder Zusatze in flussiger Form 

sein. 

Bevorzugt ist das Kunststof fmaterial ein Thermoplast oder ein 
Duroplast. Bei der Verwendung eines thermoplastischen 
Kunststoffes wird dieser durch Erwarmung plastif iziert und in 
den Ringspalt eingespritzt. Die Wischerwelle wird gegenuber 
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dem Lagergehause durch Hilf swerkzeuge so lange fixiert, bis 
der eingespritzte thermoplastische Kunststoff abgekiihlt und 
ausgehSrtet ist. Bei der Verwendung eines Duroplasts wird 
dieser z.B. durch Zusatz eines Harters aktiviert und in 
plastischem Zustand in den Ringspalt eingespritzt. 
Insbesondere durch Zufuhr von Warme wird der Duroplast 
ausgehartet und fixiert die Welle. Die Zufuhr von warme an den 
Duroplast kann z.B. durch eine angewarmte Welle erfolgen. 

Vorteilhaft bildet das eingespritzte Kunststoff material in 
ausgehSrtetem Zustand eine Lagerung und eine Abdichtung ftir 
die Welle. Es bedarf , wie bereits erwahnt, keiner weiteren 
Bauteile fur die Lagerungs- und Dichtf unktionen. 

Bevorzugt ist die Welle und/oder die Innenflache des 
Lagergehauses mit Absatzen, Ausnehmungen, Schultern Oder dgl. 
versehen, die vom Kunststoff material ausgespritzt sind. Diese 
Formanderungen der Welle bzw. der Innenflache des 
Lagergehauses bieten ftir das Kunststoff material 
Verankerungspunkte , so daB dieses einerseits fest mit dem 
Lagergehause verbunden ist, andererseits die Welle in axialer 
Richtung starr vom Kunststoff material gehalten wird. 

Eine axiale Verankerung des Kunststof fmaterials im 
Lagergehause wird ferner dadurch erzielt, daB das 
Kunststof fmaterial das Lagergehause axial und insbesondere 
radial tiberragt. Ferner kann das Kunststof fmaterial in dem das 
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Lagergehause axial uberragenden Bereich Ober ein geeignetes 
Werkzeug auf die Wellenoberf lache wahrend des Aush&rtvorganges 
aufgepreBt werden. Hierdurch wird eine besonders 
gute Abdichtung erzielt. Dabei lauft das Kunststoff material 
auf der Welle an seinen axialen Enden konusfdrmig 2u. 

Eine weitere Optimierung der Abdichtung kann dadurch erzielt 
werden, da6 im Kunststoff material zusatzlich Dichtungen, wie 
O-Ringe oder dgl. integriert sind. In diesem Fall kann fiir das 
Kunststoff material z.B. ein Material fGr ein optimales 
Gleitreibungsverhaltnis verwendet werden, wobei eine optimale 
Abdichtung z.B, durch den O-Ring erzielt wird, der in das 
Kunststoff material eingespritzt , d.h. integriert ist. Auf 
diese Weise konnen die Eigenschaf ten des O-Rings und die 
Eigenschaften des Kunststoff materials kombiniert werden. 

Eine weitere Abdichtung sowie eine bessere Verankerung des 
Kunststoff materials wird dadurch erzielt, daB das Lagergehause 
an seinen axialen Enden eine umlaufende Axialnut aufweist. In 
diese umlaufende Axialnut kann das Kunststoff material 
eingespritzt oder das axial austretende Kunststof fmaterial 
eingepreBt werden, so lange dieses noch plastisch verformbar 
ist. 

Bei Ausfiihrungsf ormen ist vorgesehen, daB die Welle eine 
Abtriebswelle eines Wischermotors ist. Bei einer anderen 
Ausftihrungsform ist die Welle die eines Wischlagers. Bei 
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diesen AusfQhrungsf onnen ist das LagergehSuse das GehSuse des 
Wischermotors bzw. dessen Getriebes und beim Wischlager wird 



das Lagergehause von der die Welle aufnehmenden Lagerbuchse 
gebildet, 

Weitere Vorteile, Merkmal und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen sowie aus der 
nachfolgenden Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung zwei besonders bevorzugte AusfOhrungsbeispiele im 
einzelnen beschrieben sind. Dabei zeigen: 

Figur 1 eine Seitenansicht eines Wischmotors mit in 



Langsrichtung aufgeschnittenem Getriebe; 



Figur 2 



eine Seitenansicht eines Wischlagers mit in 



Langsrichtung auf geschnittener Lagerbuchse; 



Figur en 3a 



und 3 b 



einen Schnitt III-III gemaB Figur 2; 



Figur 4a-c 



Ausftihrungsformen der axialen Stirnf lache der 



Lagerbuchse ; und 



Figur 5 



eine weitere Ausf uhrungsform eines Einstichs 



der Wischerwelle. 



In der Figur 1 ist eine insgesamt mit 1 bezeichnete 
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Antriebsvorrichtung wiedergegeben , die ein Motorengehause 2 
aufweist, in dem sich im wesentlichen die stationaren und 
rotierenden elektrischen Teile eines Elektromotors (nicht 
gezeigt) befinden. An das Motorengehause 2 ist ein 
topfformiges Getriebegehause 3 angef lanscht, das von einem 
Deckel 4 verschlossen wird. An der dem Deckel 4 
gegenuberliegenden Seite des Getriebegehauses 3 ist dieses als 
Lagergehause 5 ausgebildet, in dem eine Wischerwelle 6 drehbar 
gelagert ist. Die Wischerwelle 6, welche aus einer dem 
Getriebegehause 3 abgewandten Stirnseite 7 des Lagergehauses 5 
herausragt, wird von dem Elektromotor uber in dem 
Getriebegehause 3 untergerbachte Getriebeglieder rundlaufend 
oder pendelnd angetrieben. 

Zur Lagerung der Wischerwelle 6 im Lagergehause 5 ist in einen 
Ringspalt 9 zwischen der Wischerwelle 6 und dem Lagergehause 5 
ein Kunststoff material 8 eingespritzt . Dieses 
Kunststoff material 8 fullt den Ringspalt 9 uber die ganze 
Lange des Lagergehauses 5 aus und dringt in Ausnehmungen 10 
des Lagergehauses 5 sowie in Ausnehmungen 11 und 12 der 
Wischerwelle 6 ein. Die Ausnehmung 10 ist als Radialnut in der 
Innenflache des Lagergehauses 5 und die Ausnehmungen 11 und 12 
sind als kugelf ormiger Einstich in der Wischerwelle 6 
ausgefuhrt. AuBerdem ubergreift das Kunststoff material 8 die 
Stirnseite 7 des Lagergehauses 5 axial und radial und ist uber 
eine gewisse Wegstrecke axial uber die Auflenseite des 
Lagergehauses 5 gezogen. Hierdurch wird das Kunststoff material 
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8 nach dem Erh&rten am LagergehSuse 5 fixiert und halt dadurch 
die Wischerwelle 6 in der momentanen Lage fest. Das 
Kunststof fmaterial 8 dient dabei gleichzeitig als Lagerung und 
als Dichtung gegen ein Eintreten von Schmutz bzw. ein 
Austreten von Schmiermittel aus dem Inneren des 
Getriebegehauses 3. 

Die Wischerwelle 6 muB gegenQber dem Lagergehause 5 lediglich 
insoweit ausgerichtet sein, dafl sie die Innenseite des 
Lagergehauses nicht beruhrt. Eine exakte koaxiale Ausrichtung 
wird zwar angestrebt, ist jedoch nicht erf orderlich. Ferner 
wird durch das erhartete Kunststof fmaterial 8 die Wischerwelle 
6 in axialer Richtung fixiert, so daB auch hierfur keine 
weiteren Elemente erf orderlich sind. 

In der Figur 2 ist ein Wischlager wiedergegeben, bei dem im 
Lagergehause 5 die Wischerwelle 6 ebenfalls iiber das 
Kunststof fmaterial 8 fixiert ist. An dem einem Randelkonus 13 
gegeniiberliegenden Ende 14 ist ein Lenker 15 mit aufgepreBtem 
Kugelbolzen 16 zur Kraf teinleitung bzw. zur Einleitung der 
Schwenkbewegung angeordnet. Wie aus Figur 2 ersichtlich, ist 
das Kunststof fmaterial 8 axial und radial urn die Stirnseiten 7 
des Lagergehauses 5 herumgezogen. Auf diese Weise wird das 
erhartete Kunststof fmaterial 8 axial im Lagergehause 5 
fixiert. Ferner weist die Wischerwelle 6 einen zylindrischen 
Einstich 17 auf, der der Ausnehmung 11 bzw. 12 der 
Wischerwelle 6 der Figur 1 entspricht. Ober diesen Einstich 17 
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wird die Wischerwelle 6 ebenfalls in axialer Richtung im 
Kunststoff material 8 und somit im LagergehSuse 5 fixiert, 
wohingegen keine Fixierung in Umf angsrichtung stattfindet. 
Ferner ist erkennbar, daB das LagergehSuse 5 einen AnguB 18 
aufweist, durch den das plastif izierte Kunststoff material 8 
eingespritzt werden kann, so daB dieses sich im zylindrischen 
Einstich 17 radial und entlang des Ringspalts 9 axial bis zu 
den Stirnseiten 7 ausbreiten kann. An den Stirnseiten 7 
angebrachte Werkzeuge verhindern ein Austreten des 
Kunststoff materials 8 aus dem Ringspalt 9 bzw. lenken dieses 
in radialer und in axialer Richtung urn, so daB die Stirnseiten 
7, wie in der Figur 2 dargestellt, umspritzt werden. 

In der Figur 4a ist ein Ausschnitt der Stirnseite 7 
dargestellt, in der eine ringformige Axialnut 19 vorgesehen 
ist. In diese Axialnut 19 ist das Kunststoff material 8 
eingespritzt. Durch die Axialnut 19 wird das 
Kunststoffmaterial 8 an die OberflSche der Wischerwelle 6 
gedrangt. Hierdurch wird eine besonders gute Abdichtung 
erzielt. Die Figur 4b zeigt ein Ausfuhrungsbe i spiel , bei dem 
in dem die Stirnseite 7 axial ubergreif enden Abschnitt des 
Kunststoff materials 8 ein O-Ring 20 integriert ist, der 
seinerseits auf der Oberflache der Wischerwelle 6 aufliegt. 
Insgesamt ist der die Stirnseite 7 iibergreif ende Abschnitt des 
Kunststof fmaterials 8 zusamraen mit dem O-Ring 20 von einer 
Ringschutzkappe 21 Qbergrif f en. Ober diese Ringschutzkappe 21 
werden sowohl das Kunststoffmaterial 8 als auch der O-Ring 20 
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an die Oberflache der Wischerwelle 6 gepreBt, wodurch eine 
optimale Abdichtung erzielt wird. 



Bei dem in der Figur 4c wiedergegebenen Ausf Cthrungsf orm ist 
das Kunststof fmaterial 8 nach auBen hin konisch zulaufend 
ausgefuhrt. Durch das Nachschwinden des Kunststof f materials 8 
wird hierdurch eine weitere Moglichkeit einer optiroalen 
Abdichtung z.B. gegen Wassereintritt geschaffen. 

In den Figuren 3a und 3b sind zwei AusfQhrungsf ormen einer 
Ausgestaltung der Innenflfiche des Lagergehauses 5 
wiedergegeben, wobei beide Figuren den Schnitt III-III gemaB 
Figur 2 darstellen. Beim Ausfuhrungsbei spiel der Figur 3a ist 
die Innenflache des Lagergehauses 5 mit 

schwalbenschwanzformigen Nuten 22 versehen, wohingegen beim 
Ausfuhrungsbeispiel der Figur 3b die Innenflache des 
Lagergehauses 5 mit Hinterschneidungen 23 aufweisenden Nuten 
24 versehen ist. Die Nuten 22 bzw. 24 verlaufen insbesondere 
(iber die ganze LSnge des Lagergehauses 5 in axialer Richtung. 
Durch die Nuten 22 und 24, in die das plastif izierte 
Kunststof fmaterial 8 eingespritzt wird, wird nach dem 
Ausharten des Kunststof f materials 8 dieses in Umf angsrichtung 
fixiert, so daB bei der Bewegung der Wischerwelle 6 im 
LagergehSuse 5 ein Mitdrehen des Kunststof fmaterials 8 
verhindert wird. Die die Nuten 22 bzw. 24 voneinander 
trennenden Stege 25 dienen nicht als Lager fur die 
Wischerwelle 6, sondern lediglich zur Verankerung des 
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Kunststoffmaterials 8 an der Innenoberf lache des Lagergehauses 
5. 

In der Figur 2 ist die Wischerwelle 6 mit einea 
zylinderfdrmigen Einstich 17 versehen, wobei diese 
Ausfiihrungsform lediglich beispielhaft wiedergegeben ist. In 
der Figur 5 ist ein kugelf drmiger Einstich 26 dargestellt, der 
eine andere Ausf uhrungsf orm reprasentiert. 
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PatentansprQcbe 

1. Verfahren zum Fixieren einer Welle (6) in deren 
Lagergehause (5) bei Wischeranlagen, insbesondere zur 
Scheibenreinigung eines Kraftf ahrzeugs, wobei zwischen der 
Welle (6) und dem Lagergehause (5) ein Ringspalt (9) 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet , daB nach dem 
Einsetzen und ggf . nach dem Ausrichten der Welle (6) in 
deren Lagergehause (5) der Ringspalt (9) wenigstens 
abschnittsweise mit plastif iziertem Kunststoff material (8) 
oder Metall ausgespritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Welle (6) vor dem Ausspritzen insbesondere auf eine 
Temperatur von 200 - C +/- 30 # C erwarmt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichent , 
daB das Kunststoff material (8) bzw. das Metall axial 
und/oder radial in den Ringspalt (9) eingespritzt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB verschiedene Kunststoff materialien (8) 
bzw. Metal le gleichzeitig oder nacheinander in den 
Ringspalt (9) eingespritzt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Ringspalt (9) wahrend des 
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Einsprit2vorganges axial z.B. mittels eines Werkzeugs 
verschlossen wird. 



6, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kunststoff material (8) bzw. das 
Metal 1 wenigstens teilweise um das axiale Ende des 
Lagergehauses (5) herumgespritzt wird. 



7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichent, daB das Kunststoff material bzw. das Metall 
in an der Innenseite (5) und/oder an der Umf angsf lache der 
Welle (6) vorgesehene Ausnehmungen (10,11,12,22,24,26) 
eingespritzt wird. 

8. Wischeranlage, hergestellt insbesondere nach einem 
Verfahren der vorhergehenden Anspruche und insbesondere zur 
Scheibenreinigung eines Kraf tf ahrzeugs, mit einer 
Antriebsvorrichtung (1) und einem mit der 
Antriebsvorrichtung (1) gekoppelten Gelenkgetriebe, wobei 
die Antriebsvorrichtung (1) und/oder das Gelenkgetriebe 
wenigstens eine in einem Gehause (5) gelagerte, rotierende 
Oder pendelnde Welle (6) aufweist, und zwischen der Welle 
(6) und dessen Gehause (5) ein Ringspalt (9) vorhanden ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Ringspalt (9) zwischen der 
Welle (6) und dessen Gehause (5) wenigstens abschnittsweise 
mit einem Kunststoff material Oder Metall (8) ausgespritzt 
ist. 
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9. Wischeranlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daB 
das Kunststoff material (8) bzw. das Metall mit einem 
Gleitmittelzusatz versehen ist. 

10. Wischeranlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Kunststoff material (8) ein 
Thermoplast oder ein Duroplast ist. 

11. Wischeranlage nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Ringspalt (9) mit einer Kupfer-, 
Blei- und/oder Zinnlegierung ausgespritzt ist. 

12. Wischeranlage nach einem der Anspruche 8 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB das eingespritzte Kunststoff material 
(8) bzw. Metall in ausgehartetem Zustand eine Lagerung und 
eine Abdichtung fur die Welle (6) bildet. 

13. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Welle (6) und/oder die InnenflSche 
des Lagergehauses (5) mit Absat2en, Ausnehmungen 
(10,11,12,22,24,26), Schultern oder dgl. versehen ist, die 
vom Kunststof fmaterial (8) bzw. Metall ausgespritzt sind. 

14. Wischeranlage nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kunststof fmaterial (8) bzw. das 
Metall das LagerghSuse (5) axial und insbesondere radial 
uberragt . 
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15. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kunststoff material (8) bzw. das 
Metall auf der Welle (6) an seinen axialen Enden 
konusfdnnig zulSuft. 

16. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Kunststoff material (8) bzw. Metall 
zusatzliche Dichtungen, wie O-Ringe (20) oder dgl. 
integriert sind. 

17. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das LagergehSuse (5) an seinen axialen 
Enden eine umlaufende Axialnut (19) aufweist. 

18. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Lagergehause (5) eine radiale 
AnguBoffnung (18) aufweist. 

19. Wischeranlage nach einem der Anspriiche 8 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Welle (6) eine Abtriebswelle eines 
Wischermotors , die Welle eines Wischlagers oder dgl. ist. 
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